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Description 

La presente invention concerne d'une fagon 
generate une machine pour la fabrication de sacs 
en matiere plastique constitues de deux feu i lies 
superposees soudees le long de leurs bords 
lateraux, le fond restant ouvert ou etant ferme par 5 
une ligne de soudage ou de pliage, ces sacs etant 
equipes d'elements profiles d'accouplement 
s'etendant le long des bords de leur ouverture et 
pouvant s'accoupler par deformation elastique 
par pression sous I'effet du coulissement d'un 10 
curseur, cette machine comportant entre autres, 
de fagon connue, en aval d'une extrudeuse pro- 
duisant les feuilles, d'une part un appareil de 
pose automatique de curse urs, en position opera- 
tionnelle, sur des elements profiles d'accouple- is 
ment qui s'etendent selon les bords longitudinaux 
de deux feu i I les superposees en defilement, et 
d 'autre part une lame de soudage et de coupe 
propre a effectuer a la cadence voulue, et ceci 
lors d'arrets period iques du defilement des feuil- 20 
les, des iignes de soudage transversales consti- ' 
tuant les bords lateraux des sacs. 

Actuellement, certains types de sacs de matiere 
plastique sont elabores a partir de feu if les d'une 
telle matiere et comportent deux parois opposees 25 + 
en principe soudees par leurs bords lateraux. un 
pli de la feuille ou une autre ligne de soudure 
constituant le fond, a moins que les sacs ne 
soient fournis avec un fond ouvert (FR-A-1 537 
729). A I'oppose du fond s'etendent, le long des 30 
bords de I'ouverture du sac, deux elements profi- 
les, a savoir un sur chaque parol, lesquels ele- 
ments ont des formes complements! res et peu- 
vent ainsi s'accoupler en se deformant elastique- 
ment par pression sous I'effet du coulissement . 35 
d'un curseur, ce qui permet commodement a 
I'utilisateur d'ouvrir ou de fermer le sac de fagon 
repetitive, par simple deplacement du curseur le 
long desdits elements. Le curseur est arrete a 
chaque extremite par un point de soudure a 40 
I'emplacement duquel les deux profiles sont apla- 
tis et solidarises, a proximite des bords lateraux 
des sacs. 

Ces sacs sont elabores en continu a grande 
cadence, par un procede d'extrusion, le principe 45 
general de fabrication consistant pour I'essentiel 
a faire defiler deux feuil les superposees qui se 
deplacent dans la direction de leur longueur, 
feuil les sur lesquelles une lame de soudage et de 
coupe descend pour effectuer a la cadence vou- 50 
lue (en fonction de la vitesse de defilement des 
feuil les et de la largeur desiree pour les sacs), et 
ceci lors d'un arret du defilement, des Iignes de 
soudage transversales constituant les bords late- 
raux des sacs. 55 

Les d its elements profiles d'accouplement peu- 
vent etre extrudes en meme temps que la feuille 
et constituer une partie integrante de celle-ci, ou 
etre elabores separement et etre rapportes en 
continu sur les bords longitudinaux respect its 60 
des feuilles, par soudage ou par collage. 

Un appareil approprie, tel par exemple ceiui qui 


fait I'objet du brevet convention fran$ais FR-A-2 
491 742 effectue automatiquement la pose desdits 
curseurs, qui viennent, en position operationnelle, 
coiffer lesdits elements profiles d'accouplement 
sur chaque largeur de sac. Cette pose automati- 
que des curseurs s'effectue — bien entendu 
egalement a la cadence voulue — en amont du 
poste de soudage et de coupe transversale des 
feuilles. ^_ 

Ceci etant Jje ^ ppsejdu, t ^ 

ment de chaque Wr^ur selon la longueur 'desdite'^? % 
^^erront^^ 

t ^ du fait que la machine doit pouvoir hvrer des sacs v 
^'de largeur variable. Pour eviter que certains 
curseurs setrouvent positionnes a I'emplacement 
auquel il est prevu d 'effectuer les points de 
soudure mentionnes plus haut, ce qui serait la 
cause d'un incident de fonctionnemen^l^jUen^:; : i'/ 
g enera I necessai re, Jo rsq ue . I'pn, passe Jd !u ne^ lar^;^" 
Qeur de sac a une largeur differerrte, de deplacer ^ 
I'appareil de pose de curseurs, pour modifier la 
distance qui le separe de la lame precitee de 
soudage et de coupe, et faire en sorte que cette 
distance reste un multiple exact de la largeur des 
sacs. Autrement, en effet, les curseurs pourraient / 
se trouver positionnes en des emplacements de la 
largeurde^ ( sa(^q 

mem :verS'i'un^des u bords%terai^ ce 
qui aboutirait inevitable ment a Tincident de fonc- 
tionnement precite. 

L'un des buts de la presente invention est 
d'eviter ('inconvenient que represente le fait 
d'avoir a deplacer plus ou moins frequemment 
I'appareil de pose de curseurs, qui est relative- 
merit lourd et encombrant, et de faire en sorte 
qu'il puisse etre fixe, tout en evitant aussi, auto- 
matiquement et en toute sec u rite, le risque de 
tout incident de fonctionnement. 

A cet effet, une machine du type general indique 
au debut est, conformement a la presente inven- 
tion, caraeterisee en ce qu'elle comporte en 
outre, entre led it appareil de pose de curseurs et 
lad it e lame de soudage et de coupe, un appareil 
de posit ionne ment automatique desdits curseurs 
sur lesdits elements profiles d'accouplement. pro- 
pre a les amener a une distance determinee de 
('emplacement prevu pour lesdites Iignes de sou- 
dage transversales, quelle que soit la largeur 
p revue pour lesdits sacs. 

On evite ainsi tout risque qu'un curseur distri- 
bue par I'appareil de pose « torn be » a I'emplace- 
ment prevu pour lesdites Iignes de soudage 
transversales. et done tout risque de voir se 
produire le type d'inctdent de fonctionnement 
consistant en ce que la lame de soudage et de 
coupe ecrase" un curseur. 

De la sorte, I'appareil de pose de curseurs 
pourra etre fixe, ce qui pourra etre plus pa rticu lie- 
re ment avantageux lorsqu'il est prevu que cet 
appareil travaille sur des feuilles en defilement 
dont au moins une partie du parcours est verti- 
cale. disposition qui rend plus simples et plus 
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fiablesles moyens d'alimentation de I'appareil en 
curseurs, puisque ceux-ci se deplacent alors par 
simple gravite dans une goulotte verticale. 

Ainsi, une caracteristique complementaire 
d'une machine conforme a ('invention pourra 
consister en ce que ledit appareil de pose de 
curseurs est fixe et opere sur une partie verticale 
du parcours des feuilles en defilement. 

La presente invention concerne par ailleurs, et 
plus particulierement, la structure et le mode de 
fonctionnement dudit appareil de positionnement 
automatique des curseurs. 

Selon une caracteristique de I'invention, a cet 
egard, ledit appareil sera caracterise en ce qu'il 
comporte pour I'essentiel un chassis, un passage 
prevu pour permettre le defilement desdits ele- 
ments profiles d'accouplement qui s'etendent le 
long des bords longitudinaux de deux feuilles 
superposees, et, de part et d'autre de ce passage, 
deux galets se faisant face, montes aux extremites 
libres de deux bras pivotants et aptes, entre 
autres mouvements, sort a s'ecarter Tun de l'autre, 
pour laisser libre le passage a un curseur monte 
sur lesdits elements profiles, soit a se rapprocher 
t'un de I'autre, et empecher momentanement ce 
passage, ce qui, le defilement des feuilles se 
poursuivant, provoque un deplacement longitudi- 
nal, d'amplitude determines dudit curseur sur 
lesdits elements. 

On peut ainsi amener automatiquement et 
commodement les curseurs en un emplacement 
determine de I'espace separant les emplacements 
de deux lignes de soudage et de coupe transver- 
sa les successives, ce qui evite de fa$on absolu- 
ment fiable les inconvenients decrits plus 
haut. 

Un tel appareil de positionnement de curseurs 
conforme a la presente invention comporte 
d'autres caracteristiques interessantes, dont il 
sera plus explicitement question ci-apres, et en 
particulier des moyens permettant la I iv rat son de 
sacs termines ouverts ou fermes, ainsi que 
d'effectuer un essai du bon fonctionnement de 
chaque curseur. 

Un mode d 'execution d'un appareil de position- 
nement de curseurs conforme a I'invention va 
maintenant etre decrit a titre d'exemple nullement 
limitatif , avec reference aux figures du dessin 
annexe dans lequel : 

la figure 1 est une vue en plan schematique et 
partielle de cet appareil ; 

la figure 2 est une vue en coupe axiale par la 
ligne ll-ll de la figure 1 ; et 

ta figure 3 montre schematiquement la cine- 
matique des galets de I'appareiL 

Sur les differentes figures, ce que Ton peut 
appeler le chassis de I'appareil a ete reference en 
1 et les deux galets, formant entre eux un passage 
pour les profiles d'accouplement, en 2. Ces 
galets. qui sont rotatifs autour d'axes 2a, et 
comportent une gorge 2b, sont montes chacun a 
I'extremite libre d'un bras 3 monte pivotant autour 
d'un axe 4. L'autre extremrte des bras 3 est reliee 
par une biellette 5 a un axe commun 6 solidaire 
d'un support mobile 7. Les axes reliant de fapon 
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articulee les bras 3 aux biellettes 5 ont ete 
references en 8. 

La position, en butee, du support mobile 7 par 
rapport au chassis 1, peut etre reglee grace a la 

5 rotation d'un bouton molete 9 monte a I'extremite 
d'une vis 10 vissee dans le support et dont 
I'extremite libre vient buter, en 11, sur une extre- 
mrte du chassis 1. Un contre-ecrou 12 permet, 
apres reglage, et par serrage sur la paroi 13 du 

10 support 7, de fixer la position de la vis 10 par 
rapport au support 7. 

Grace a ces moyens, on pourra regler le degre 
de pincement maximum "&es deux galets 2 Tun 
sur l'autre. 

75 Le deplacement du support mobile 7, qui 
commandera le pivotement des biellettes 5 et 
leviers 3, et par suite I'ouverture et la fermeture 
des galets 2, est produit par un verin pneumatique 
14 fixe par rapport au chassis 1 et dont I'extremite 

20 filetee 15 de tige de piston, sur laquelle est monte 
aussi un contre-ecrou de reglage 16, est vissee 
dans ledit support. La commande automatique de 
('alimentation du cylindre du verin 14 s'effectue 
au moyen d'une electro-vanne et de tous moyens 

25 detecteurs appropries (non representes), ceci en 
fonction de I'avancement et des arrets period i- 
ques des feuilles superposees de matiere plasti- 
que en defilement (dans le sens de la fleche F), 
lesquelles ont ete referencees en 17 et portent sur 

30 leurs bords libres longitudinaux des elements 
profiles d'accouplement 18 (sur la figure 2, un 
curseur morrt6 en position operationnelle sur les 
profiles 18 a ete reference en 19). 
Quant aux axes d'articulation 4, its sont solidai- 

35 res d'un chariot 20 monte coulissant sur le chassis 
1. Le coulissement du chariot 20 par rapport au 
chassis 1 est assure de chaque cote par des 
coulisses laterales 21, avec retenue assuree par 
rintermediaire de deux gorges laterales 22 du 

40 chassis, sur chacune desquelles coulisse la tete 
23 d'une vis 24 fixee dans ledit chariot 20. 

Enfin, et dans un but qui sera vu par la suite, le 
chariot 20 peut etre verrouille elastiquement sur 
le chassis 1 par I' extremrte arrondie 25, sollicitee 

45 vers l exterieur par un ressort interne, d'une vis 
de verrou elastique 26 a ecrou 27 fixee sur le 
chariot 20, cette extremrte pouvant venir occuper 
Tune de deux encoches 28 ou 29 du chassis 1. 
Ceci etant, le fonctionnement de rappareil qui 

50 vient d'etre decrit est le suivant : un curseur 19 
etant arrive dans la position representee a la 
figure 3, le verin 14 a ete commande, lors du 
temps precedent du cycle, de sorte que sa tige est 
rentree au maximum dans son corps, ce qui a 

55 amene le support mobile 7 dans la position avant 
de butee representee a la figure 2. L'extremite 
arrondie 25 du verrou elastique 26 occupe alors 
Tencoche 29. 
Ce deplacement du support mobile 7 vers 

60 I 'avant, c'est-a-dire vers le bas, a provoque le 
rapprochement maximum des deux galets 2 Tun 
vers l'autre, par suite du pivotement des biellettes 
5 et bras 3 ; ces galets empechent alors le 
passage vers I' avant dudit curseur 19, lequel reste 

65 bloque derriere les galets 2, tandis que les feuilles 
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17 continuent a defifer dans le sens de la fleche F. 
^emplacement de la ligne de soudage et de 
coupe transversale arriere des feuilles avance 
done vers le curseur 19, lequel se trouvera ainsi, 
sur le sac correspondant une fois termine, a 
proximite de I'extremite arriere des profiles 
d'accouplement 18. 

Sur la figure 3, les galets et les d iff e rents axes 
du systeme sont dans la position pour laquelle les 
references qui les designent, et qui sont les 
memes que sur les autres figures, sont affectees 
de I'indice 1 (et ainsi de suite : 2, 3 et 4 pour les 
temps suivants du cycle de fonctionnement). 

A ce moment I'arret des feuilles 17 est produit 
par un frein electrique agissant sur les rouleaux, 
avec production d'un signal de commande du 
second temps du cycle : la tige du verin 14 sort et 
ecarte le support mobile 7 du chassis 1, ce qui 
provoque I'ouverture des galets 2 (leurs axes 
viennent en 2a 2 sur la figure 3). 

Lorsque les galets sont a pfeine ouverture et 
que les bras 3 sont alors bloques (dans la position 
de la figure 1), une poursuite de la manoeuvre du 
verin 14 provoque un deplacement du chariot 20 
vers Tarriere, e'est-a-dire vers le haut, I'extremite 
arrondie 25 du verrou elastique 26 quittant I'enco- 
che 29 du chassis pour venir occuper I'encoche 
28. Le systeme est alors arrive au troisieme 
temps du cycle de son fonctionnement (indices 3 
des references sur la figure 3). 

Les galets 2 (axes en position 2a 3 ) sont alors 
toujours en position ouverte, mais derriere le 
curseur 19. 

Le verin 14 est alors commande en sens inverse, 
ce qui provoque la fermeture des galets 2 derriere 
le curseur 19. Les galets sont alors dans ta 
position 2a4 de la figure 3 (quatrieme temps du 
cycle). 

Les galets 2 etant fermes sur les profiles 18, les 
bras pivotants 3 se trouvent a nouveau bloques et 
une poursuite de la manoeuvre du verin 14 ne 
peut plus que ramener le chariot 20 vers I'avant, 
e'est-a-dire vers la position qu'il occupait lots du 
premier temps du cycle, I'extremite arrondie 25 
du verrou elastique 26 quittant cette fois I'enco- 
che 28 du chassis pour revenir dans f'encoche 29. 

Lors de ce deplacement vers I'avant du chariot 
20 avec les galets 2 fermes (les feuilles 17 etant 
toujours a I'arret), le curseur 19 est legerement 
deplace vers I'avant 'stir les profiles 18, en provo- 
quant leur accouplement sur une faible longueur. 

Cette disposition presente I'avantage de tester 
le bon fonctionnement du curseur 19 qui, s'il est 
defectueux ou mat engage sur les profiles 18, est 
ejecte, ce qui permet une constatation facile et 
rapide du defaut. En outre, cela laisse suffisam- 
ment de place a I'extremite arriere des profiles 18 
(derriere le curseur) pour permettre d'effectuer le 
point de soudure sur les profiles, ce point de 
soudure constituant une butee d'arret pour le 
curseur sur le futur sac. 

Ensuite de quoi. etant revenu au premier temps 
du cycle, les feuilles sont remises en defilement et 
le fonctionnement du systeme recommence de la 
meme maniere. 


& On peut obtenir des sacs ouverts (^/exception 
de la petite longueur fermee a I'arriere, dont il 
vient d'etre question), si les galets 2, etant en 
position fermee maximale, ne provoquent pas un 
5 inter-engagement des profiles d'accouplement 18 
pendant le premier temps du cycle. En effet, 
lorsque le curseur est bloque par les galets 2 en 
position 2, et que les feuilles avancent, ce curseur 
provoque un desengagement des profiles 18, 

10 lesquels sont accouples au niveau de I'appareil 
de pose des curseurs. 

En agissant sur le bouton molete 9, on peut 
toutefois faire en sorte qu'erTposrtion fermee au 
maximum les galets 2 ptneent suffisamment les 

15 profiles 18 pendant le premier temps du cycle 
pour en provoquer raccouplement.^ri^btieht ; 
jalprs des sacs entieremeirtlferrn&:^ 
^bri vbit ainsi que I'invention permet d'obtenir 
l^dcs sacs ouverts pu 1ermes.de largeurs variables, 

20 sans qu'il sort necessaire de modifier la distance 
qui separe I'appareil de pose de curseurs de la 
lame de soudage et de coupe, avec des curseurs 
dont le bon fonctionnement a ete teste, etlqullse* 
trouvent toujours a une distance determinee de 

25 rextremrte arriere des profiles, sur chaque sac. 

Comme il va de soi, et comme il resulte 
d'aii leurs deja de ce qui precede, I'invention ne se 
limite nullement a ceux de ses modes duplica- 
tion et de realisation qui ont ete plus particu liere- 

30 merrt envisages ; elle en embrasse, au contraire, 
toutes les variantes. 


Revendications 

35 

1. Machine pour la fabrication de sacs en 
matiere plastique constitues de deux feuilles 
superposees soudees le long de leurs bords 
lateraux, le fond restant ouvert ou etant ferme par 

40 une ligne de soudage ou de pliage, ces sacs etant 
equipes d'elements profiles d'accouplement 
s'etendant le long des bords de leur ouverture et 
pouvant s'accoupler par deformation elastique 
par pression sous I'effet du coultssement d'un 

45 curseur. cette machine comportant, entre autres, 
de fa$on connue, en aval d'une extrudeuse pro- 
duisant les feuilles, d'une part un appareil de 
pose automatique de curseurs, en position opera- 
tionnelle, sur des elements profiles d'accouple- 

50 ment qui s'etendent selon les bords longrtudinaux 
de deux feuilles superposees en defilement, et 
d'autre part une lame de soudage et de coupe 
propre a effectuer a la cadence voulue, et ceci 
lors d'arrets period iques du defilement des feuil- 

55 les, des lignes de soudage transversales consti- 
tuant les bords lateraux des sacs, caracterisee en 
ce qu'elle comporte en outre, entre (edit appareil 
de pose de curseurs et lad it e lame de soudage et 
de coupe, un appareil de postttonnement automa- 

60 tique desdtts curseurs sur lesdrts elements : pfo1i^ 
les d'accouplement, propre a les amener a une . 
distance determinee de I'emplacement previT' 
pour lesdites lignes de soudage transversales, 
quelle que sort la largeur prevue pour lesdrts 

65 sacs. 
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2. Machine selon la revendication 1, caracteri- 
see en ce que led it appareil de pose de curseurs 
est fixe et opere sur une partie verticale du 
parcours des feu i lies en defilement. 

3. Appareil de position nement automatique de 
curseurs destine a equiper une machine conforme 
a la revendication 1 ou 2, caracterise en ce qu'ii 
comporte pour I'essentiel un chassis (1), un 
passage prevu pour permettre le defilement des- 
dits elements profiles d'accouplement (18) qui 
s'etendent le long des bords longitudinaux de 
deux feuiiles superposees (17), et, de part et 
d 'autre de ce passage, deux galets se faisant face 
(2), morites aux extremrtes libres de deux bras 
pivotants (3) et aptes, entre autres mouvements, 
soit a s'ecarter Tun de I'autre, pour laisser fibre le 
passage a un curseur (19) monte sur lesdits 
elements profiles, soit a se rapprocher Tun de 
I'autre, et empecher momentanement ce passage, 
ce qui, le defilement des feuiiles se poursuivant, 
provoque un deplacement relatif longitudinal, 
d 'amplitude determinee, dud it curseur sur lesdits 
elements. 

4. Appareil selon la revendication 3, caracterise 
en ce que les extremites opposees aux ext re mites 
libres des deux bras (3) sont reliees de fagon 
articulee chacune a une biellette (5), les deux 
biellettes (5) etant reliees a un axe commun (6) 
monte sur un support mobile (7), lequel est reiie 
operativement a un moyen moteur — verin pneu- 
matique (14) ou analogue — commande automati- 
quement en fonction de Tavancement et des 
arrets period iques desdites feuiiles (17). 

5. Appareil selon la revendication 4, caracterise 
en ce que la position de rapprochement maximale 
entre ledit support mobile (7) et le chassis (1) est 
determinee par une butee reglable (9, 10). 

6. Appareil selon la revendication 5, caracterise 
en ce que la mise en butee est assuree par 
Textremite libre d'une vis (10) vissee dans le 
support mobile (7), laquelle extremite peut venir 
en appui sur une paroi (11) dud it chassis (1), 
I'autre extremite de cette vis etant pourvue d'un 
bouton molete de reglage (9). 

7. Appareil selon Tune quelconque des revendi- 
cations 4 a 6, caracterise en ce que lesdits bras (3) 
sont montes rotatifs chacun autour d'un axe (4), 
les deux axes (4) etant solidaires d'un chariot (20) 
guide de fa$on coulissante, en direction longitudi- 
nale, sur ledit chassis (1). 

8. Appareil selon la revendication 7, caracterise 
en ce que ledit chariot coulissant (20) peut etre 
verrouille elastiquement en deux positions diffe- 
rentes, espacees longitudinalement, sur ledit 
chassis (1). 

9. Appareil selon la revendication 8, caracterise 
en ce que le verrouillage elastique est assure par 
I'extremite arrondie (25) d'une vis de verrou 
elastique (26) solidaire du chariot (20). cette 
extremite pouvant s'engager elastiquement et 
selectivement dans Tune ou I'autre de deux enco- 
ches (28. 29) dudit chassis. 

10. Mode de fonctionnement d'un appareil 
conforme a Tune quelconque des revendications 
3 a 9, caracterise par un premier temps du cycle 
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de fonctionnement, pendant lequel les deux 
galets (2) sont rapproches au maximum en pin- 
$ant lesdits elements profiles (18), ce qui bloque 
I'avance du curseur (19), lequel vient buter der- 
5 here les galets. r . . 

11. Mode de fonctionnement selon la revendi- 
cation 10, caracterise par un second temps du 
cycle de fonctionnement, pendant lequel, le defi- 
lement desdites feuiiles superposees (17) etant 

10 momentanement stoppe, les deux galets (2) sont 
ouverts, de sorte a pouvoir passer de part et 
d'autre du curseur (19), et ceci lorsque Templace- 
ment prevu sur lesdites feuiiles pour la future 
ligne transversale de soudage et de coupe est 
is arrive a une distance determinee — relativement 
courte — derriere ledit curseur (19). 

12. Mode de fonctionnement selon la revendi- 
cation 10 ou 11, caracterise par un troisieme 
temps du cycle de fonctionnement, pour lequel, a 

20 partir de la pleine ouverture des galets (2), le 
chariot coulissant (20) est deverrouille elastique- 
ment par rapport audit chassis (1), grace a quoi il 
peut coulisser vers 1'arriere, sous Taction dudit 
moyen moteur, jusqu'en une position relative 
25 pour laquelle il se reverrouille elastiquement sur 
ledit chassis, les galets (2) restant tou jours en 
position de pleine ouverture, mais se srtuant alors 
en arriere dudit curseur (19). 

13. Mode de fonctionnement selon Tune quel- 
30 conque des revendications 10 a 12, caracterise 

par un quatrieme temps du cycle de fonctionne- 
ment, pendant lequel un actionnement en sens 
inverse dudit moyen moteur provoque tout 
d'abord une fermeture desdits galets sur les 
35 elements profiles d'accouplement (18), puis, a 
partir du moment ou les galets sont fermes sur 
• lesdits profiles, le deverrouillage elastique du 
chariot coulissant (20) par rapport au chassis (1) 
et un avancement dudit chariot, mouvement pen- 
40 dant lequel, jusqu'a ce que le chariot se re ver- 
rouille dans la premiere position de verrouillage 
elastique precrtee, le curseur est coulisse sur une 
faible longueur sur les profiles d'accouplement, a 
partir de sa position la plus en arriere, fce qui 
45 permet d'en tester le bon fonctionnement. 


Claims 

50 1. A machine for making plastic bags compris- 
ing two superposed sheets welded along their 
side edges, the base remaining open or being 
closed by a weld or fold line, said bags being 
provided with connecting section members 

55 which extend along the edges of their opening 
and which can be connected by elastic defor- 
mation by pressure in response to the sliding of a 
slider, said machine comprising inter alia in 
known manner, downstream of an extruder which 

60 produces the sheets, firstly, a device for automati- 
cally fitting sliders in the operational position to 
the connecting section members extending along 
the longitudinal edges of two superposed sheets 
in movement, and, second, a welding and cutting 

65 blade adapted to effect transverse welding lines 
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forming the side edges of the bags at the required 
rate, during periodic stoppages of the movement 
of the sheets, characterised in that the machine 
also comprises, between said slider fitting device 
and said welding and cutting blade, a device for 
automatic positioning of said sliders on said 
connecting section members adapted to bring 
them to a given distance from the place required 
for said transverse weld lines irrespective of the 
proposed width of said bags. 

2. A machine according to claim 1, character- 
ised in that the said slider fitting device is statio- 
nary and operates on a vertical part of the path of 
the moving sheets. 

3. A device for automatically positioning sliders 
for a machine according to claim 1 or 2, character- 
ised in that it comprises essentially a frame (1 ), a 
passage adapted to allow movement of said 
connecting section members (18) extending 
along the longitudinal edges of two superposed . 
sheets (17) and, on either side of said passage, 
two facing rollers (2) mounted at the free ends of 
two pivoting arms (3) and adapted, in addition to 
other movements, either to move apart to leave 
the passage free for a slider (19) mounted on said 
section members, or move together and tempor- 
arily prevent such passage, as a result of which, 
with continued movement of the sheets, there is a 
longitudinal relative movement of a given ampli- 
tude of said slider on said members. 

4. A device according to claim 3, characterised 
in that the ends remote from the free ends of the 
two arms (3) are pivotally connected each to a link 
(5), the two links (5) being connected to a com- 
mon pivot (6) mounted on a movable support (7) 
operatiyely connected to a drive means — a 
pneumatic jack (14) or the like — automatical^ 
controlled in dependence on the feed and 
periodic stoppages of said sheets (17). 

5. A device according to claim 4, characterised 
in that the position of maximum movement of the 
movable support (7) and the frame (1) towards 
one another is determined by an adjustable stop 
(9, 10). 

6. A device according to claim 5, characterised 
in that abutment against the stop is provided by 
the free end of a screw (10) screwed in the 
movable support (7), which end can abut a wall 
(11) of the frame (1), the other end of said screw 
being provided with a knurled adjusting knob (9). 

7. A device according to any one of claims 4 to 
6, characterised in that the said arms (3) are each 
mounted for rotation about a pivot (4), the two 
pivots (4) being connected to a carriage (20) 
guided for longitudinal sliding on said frame (1). 

8. A device according to claim 7, characterised 
in that the said sliding carriage (20) can be 
elastically locked in two different longitudinally 
spaced positions on said frame (1). 

9. A device according to claim 8, characterised 
in that the elastic locking is provided by the 
rounded end (25) of an elastic locking screw (26) 
connected to the carriage (20), said end being 
adapted to engage elastically and selectively in 
one or other of two notches (28, 29) of said frame. 
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10. Method of operating a device according to 
any one of claims 3 to 9, characterised by a first 
stage of the operating cycle during which the two 
rollers (4) are brought towards one another to the 

5 maximum, clamping the said section members 
(18), thus blocking the advance of the slider (19), 
which abuts behind the rollers. 

11. A method of operation according to claim 
10, characterised by a second stage of the operat- 

10 ing cycle during which, movement of said super- 
posed sheets (17) being temporarily stopped, the 
two rollers (2) are open so as to be able to pass on 
either side of the slider (19), when the position 
intended on said sheets for the future transverse 
15 welding and cutting line reaches a — relatively 
short — given distance behind said slider (19). 

12. A method of operation according to claim 
10 or 11, characterised by a third stage of the 
operating cycle during which, as from full opening 

20 of the rollers (2), the sliding carriage (20) is 
elastically unlocked with respect to the frame (1), 
so that it can slide rearwardly by the action of the 
drive means, into a relative position in which it 
elastically relocks on said frame, the rollers (2) 
25 still remaining in the fully open position but then 
being situated rearwardly of said slider (19). 

13. A method of operation according to any 
one of claims 10 to 12, characterised by a fourth 
stage in the operating cycle during which actua- 

30 tion of said drive means in the reverse direction 
initially results in the rollers closing on the con- 
necting section members (18) and then, from the 
time when the rollers are closed on said section 
members, elastic unlocking of the sliding carriage 
35 (20) with respect to the frame (1) and an advance 
of said carriage, during which movement, until 
the carriage relocks in the first elastic locking 
position aforesaid, the slider is slid a short length 
on the connecting members from its most rear- 
40 ward position, thus enabling proper operation 
thereof to be tested. 


Pate nta nspruche 

45 

1 . Maschine zur Herstellung von Kunststoffbeu- 
teln, die aus zwei ubereinander gelegten Folien- 
blattern bestehen, die an ihren Langskanten mit- 
einander verschweiBt sind wobei der Boden offen 

50 bleibt Oder durch eine SchweiQnaht oder durch 
Umfalten (der Folienbiatter) geschlossen ist, wo- 
bei die Beutel mit verhakbaren Profiielementen 
ausgestattet sind, die sich langs der Rander ihrer 
Offnung erstrecken und durch elastische Verfor- 

55 mung unter Druck verhakbar sind, und zwar unter 
dem EinfluB des Entianggleitens eines Laufers, 
wobei die Maschine unter anderem in bekannter 
Weise stromabwarts von etnem die Folienbiatter 
erzeugenden Extruder einerseits einen Apparat 

60 zum automatischen Aufsetzen der Laufer auf die 
verhakbaren, sich langs der Langskanten der 
vorbeilaufenden Folienbiatter erstreckenen Profi- 
lelemente in etner Betriebsstellung umfaBt und 
andererseits einen SchweiB- und Schneid-Steg 

65 mrt dessen Hilfe mit einer wahlbaren Schrittbreite, 
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und zwar wafirend periodischer Unterbrechungen 
des Vorruckens der Folienblatter, die in Querrich- 
tung verfaufenden SchweiBnahte herstellbar sind, 
die die seitlichen Langskanten der Beutel bilden, 
dadurch gekennzeichnet daB sie (die Maschine) 
u. a. zwischen dem genannten Apparat zum 
Aufsetzen der Laufer und dem genannten 
SchweiB- und Schneid-Steg eine Vorrichtung 
zum automatischen Positionieren der Laufer auf 
den Profilelementen umfaflt, mit deren Hilfe diese 
(die Laufer) in einen vorgegebenen Abstand von 
der Position beweg bar sind, die fur die genannten 
querlaufenden SchweiBlinien vorgesehen ist, der- 
arl daB sich die vorgegebene Breite fur die ge- 
nannten Beutel ergibt. 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Apparat zum Aufsetzen der 
Laufer fest angeordnet ist und in einem Bereich 
arbeitet in dem die Folienblatter senkrecht daran 
vorbeilaufen. 

3. Vorrichtung zum automatischen Positionie- 
ren von Laufern, die zum Ausrusten einer Maschi- 
ne nach Anspruch 1 oder 2 bestimmt ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB sie im wesentlichen umfa&t : 
einen Rahmen (2), einen Kanal der vorgesehen 
ist, um das Vorbeilaufen der verhakbaren Profile- 
lemente (18) zu ermoglichen, die sich langs der 
Langskanten der beiden ubereinander gelegten 
Folienblatter (17) erstrecken und an der einen 
Oder anderen Stelle langs dieses Kanals zwei 
einander gegenuberliegende Rollen (2), die an 
den freien Enden zweier Schwenkarme (3) befe- 
stigt sind, und die sich — neben anderen Bewe- 
gungen — voneinander entfernen konnen, um 
einen freien DurchlaB fur einen Laufer (19) zu 
lassen, der auf den genannten Profilelementen 
montiert ist und die sich einander nahern konnen 
und zeitweilig diesen DurchlaB sperren, was bei 
weiterlaufenden Folienblattern zu einer relativen 
Verlagerung des besagten Laufers bezuglich der 
genannten (Profil-) Elemente in Langsrichtung 
(derselben) mit einer vorgegebenen Amplitude 
(uber eine vorgegebene Strecke) fuhrt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die den freien Enden der bei- 
den Arme gegenuberliegenden Enden derselben 
jeweils gelenkig mit einem Schwenkhebel (5) 
verbunden sind, wobei die beiden Schwenkhebel 
(5) mit einer gemeinsamen Achse (6) verbunden 
sind, die an einem beweglichen Trager (7) mon- 
tiert ist, welcher in Wirkverbindung mit einer 
Antriebseinrichtung steht — Pneumatikzy Under 
(14) oder eine analoge Einrichtung — , welche 
automatisch in Abhangigkeit vom Vorrucken und 
vom periodischen Anhalten der genannten Folien- 
blatter (17) gesteuert wird. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Position der maximalen 
Annaherung zwischen der beweglichen Halterung 
(7) und dem Rahmen (1) durch einen einstellbaren 
Anschlag (9, 10) bestimmt ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Verfahren in die Anschlag- 
stellung durch das freie Ende einer Schraube (10) 
gewahrleistet ist, die in die bewegliche Halterung 
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(7) eingeschraubt ist und die sich an einer Wand 
(11) des Rahmens (1) abstutzen kann, wobei das 
andere Ende der Schraube mit einem Stellknopf 
(9) versehen ist. ^ 
5 7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4-6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die genannten 
Schwenkarme (3) jeweils schwenkbar auf einer 
Achse (4) montiert sind, wobei die beiden Achsen 
(4) fest mit einem Wagen (20) verbunden sind, der 

W in Langsrichtung gleitverschieblich an dem Rah- 
men (1) gefuhrt ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 7. dadurch ge- 
kennzeichnet daB der glqjjverschiebliche Wagen 
(20) elastisch in zwei verschiedenen in Langsrich- 

15 tung im Abstand voneinander vorgesehenen Posi- 
tionen an dem Rahmen (1 ) festlegbar ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet daB das elastische Festlegen durch 
das abgerundete Ende (25) durch eine fest mit 

20 dem Wagen (20) verbundene Schraube (26) aus 
efastischem Material gewahrleistet ist, wobei das 
Ende elastisch und selektiv in die eine Oder 
andere von zwei Vertiefungen (28, 29) des Rah- 
mens eingreifen kann. 

25 10. Funktion einer Vorrichtung nach einem der 
Anspruche 3-9, dadurch gekennzeichnet daB ein 
erstes Zeitintervall des Funktionszyklus vorgese- 
hen ist, in dessen Verlauf sich die beiden Rollen 
(2) maximal annahern und dabei die genannten 

30 Profiielemente (18) festklemmen, was das Vor- 
rucken des Laufers (19) blockiert, der sich hinter 
den Rollen abstutzt. 

11. Funktion nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein zweites Zeitintervall des 

35 Funktionszyklus vorgesehen ist, in dessen Verlauf 
das Vorrucken der genannten ubereinanderlie- 
genden Folienblatter (17) momentan angehaiten 
wird, wobei die beiden Rollen (2) geoffnet sind 
derart, daB sie den Laufer (19) hindurchlassen 

40 konnen, und zwar bis die an den genannten 
Folienblattern fur die zukunftige in Querrichtung 
verlaufende SchweiB- und Schnittlinie vorgesehe- 
ne Position in einem vorgegebenen Abstand — 
relativ kurz — hinter dem Laufer (19) angekom- 

45 men ist. 

12. Funktion nach Anspruch 10 Oder 11, da- 
durch gekennzeichnet daB ein drittes Zeitintervall 
des Funktionszyklus vorgesehen ist, fur welches 
der gleitverschiebliche Wagen (20), ausgehend 

50 von der vollen Offnung der Rollen (2) elastisch 
bezuglich des genannten Rahmens (2) entriegelt 
wird, so -daB er dank diese r Tatsache unter der 
Wirkung der genannten Antriebseinrichtung nach 
hinten gerade bis in eine Position gieiten kann, 

55 relativ zu welcher er sich erneut elastisch an dem 
Rahmen verrastet, wobei die Rollen (2) standig in 
der Position der vollen Offnung verbleiben, sich 
aber dann hinter dem Laufer (19) befinden. 

13. Funktion nach einem der Anspruche 10 bis 
60 12, dadurch gekennzeichnet daB ein viertes Zei- 
tintervall des Funktionszyklus vorgesehen ist, in 
dessen Verlauf eine Betatigung der benannten 
Antriebseinrichtung in umgekehrter Richtung zu- 
nachst ein SchlieBen der genannten Rollen uber 

65 den verhakbaren Profilelementen (18) hervorruft 
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und dann beginnend mit dem Moment, in dem die 
Rollen uber den genannten Profilen geschlossen 
sind, das elastische Entriegeln des gleitverschieb- 
lichen Wagens (20) bezuglich des Rahmens und 
ein Vorrucken dieses Wagens bis im Verlauf 
dieser Bewegung der Wagen sich erneut in der 
ersten obengenannten elastischen Verriegelungs- 


posrtion verriegelt, wobei der Laufer auf den 
verhakbaren Profilen um eine kurze Strecke ver- 
schoben wird, und zwar ausgehend von seiner 
am weitesten hinten befindlichen Position, was 
das Prufen seiner einwandfreien Funktion ermog- 
licht. 
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